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GLOSARIO. [1] 
 
 
Aros guía: Elemento metálico semi circular que ajusta la mantilla y sirve como 
guía para la hoja.  
 
Batería: Conjunto de cilindros que transmite tinta y solución de fuente, es una 
combinación de rodillos de material: metálico, goma y rilsan. 
 
Hoja de vida: Es la relación de todas las modificaciones, reparaciones, etc., que 
ha sufrido la máquina, debe aparecer todas las modificaciones y reparaciones que 
se le han hecho al equipo con fecha de ejecución, detalles del proveedor e incluso 
con costos. 
 
Instructivo: Formato correspondiente para determinar los pasos que se deben 
realizar en una tarea. 
 
Mantenimiento correctivo: Es aquel que se centra en la corrección de los 
defectos que aparecen en el funcionamiento e instalaciones para a partir de ello 
repararlos y devolverle la funcionalidad adecuada[2] [3]. 
 
Mantenimiento preventivo: Es el que como su nombre lo dice, previene lasfallas.   
Ha sido  el más usado  y su base de funcionamiento es la estadística, la 
observación, las recomendaciones del fabricante y el conocimiento del equipo. El 
lapso que se le permite trabajar a un elemento, depende de criterios tales como la 
recomendación del fabricante, el buen sentido del técnico y sobre todo el lapso de 
tiempo observado de duración de piezas similares[2] [3]. 
 
Mantilla: Elemento de goma encargado de transferir la tinta de la plancha al papel 
que se desea imprimir. 
 
Plancha: Placa que contiene la imagen a imprimir. Se tiene una palancha por 
colores del modelo de color CMYK (Cyan, Magenta, Yellow  y Black). 
 
Tarjeta maestra: Es un formato que se debe diseñar y se consigna las 
características de cada máquina como peso, tamaño, color, año de fabricación, 
año de instalación, marca, modelo, fabricante, distribuidor, insumos que usa, 
motores y reductores que tiene, si posee o no catálogos y todas aquellas 
características propias de cada equipo.  
 
Rilsan: Rodillo de la batería, también material del recubrimiento de este.   
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Royce: Conocido en la industria como la nevera, encargado de la circulación de la 
solución de fuente. 
 
Solución de fuente: Mezcla de alcohol, agua que ayuda a mantener estable la 
impresión, evitando errores. 
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RESUMEN 
 
 
El presente proyecto propone a la empresa GRÁFICAS BUDA S.A.S. un plan de 
mantenimiento preventivo con el fin de mantener sus máquinas, recursos y 
personal involucrado en el buen sostenimiento de estas, puesto que con un 
programa adecuado trae como consecuencia alargar la vida útil de la máquina, 
responsabilizarse del ambiente, disminuir costos, aumentar la calidad del producto 
y controlar el proceso. 
 
La empresa está interesada en que el mantenimiento no sea solo mantener su 
proceso, sino en fortalecer la calidad de este de acuerdo a sus políticas, 
encaminando a todo el personal por el bienestar y consolidar su permanencia. 
 
La empresa se verá beneficiada con el plan de mantenimiento preventivo, ya que 
tendrá una guía que seguir en el proceso, contara con formatos concretos que 
ayudara a la ejecución de este como lo son: la hoja de vida, tablero de control, 
tarjetas maestras, entre otros.  
 
Para la realización del trabajo fue sumamente necesaria la colaboración de la 
empresa en cuanto a información y tiempo, siendo estas las bases de estudio para 
la propuesta del plan de mantenimiento adecuado para ella, suministrando a la 
empresa documentos modificados y originales para el cumplimiento del plan en el 
momento en que deseen implementarlo. 
 
Se ejecuta una capacitación con el fin de que la empresa tenga las herramientas 
necesarias para poner en práctica el plan de mantenimiento desarrollado en este 
proyecto. 
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0. INTRODUCCIÓN 
 
 
El mantenimiento industrial aparece como un proceso de apoyo importante dentro 
de los estándares de calidad y como estrategia de las empresas a largo plazo para 
conservar y alargar la vida útil de sus recursos[2]. 
 
El plan de mantenimiento procura aportar a la empresa un mantenimiento 
preventivo y correctivo, para las máquinas, que interactúan entre operario, 
máquina y alta gerencia, teniendo en cuenta todas las variables involucradas y su 
administración. 
 
 
0.1 IMPORTANCIA 
 
El proyecto se refiere a la elaboración de un plan de mantenimiento para la 
empresa GRÁFICAS BUDA S.A.S. el cual tiene como importancia la conservación 
de las máquinas con el fin de poseer un plan de mantenimiento homogéneo para 
así realizar los objetivos que cumplan con la trazabilidad del proceso. 
 
De esta manera la empresa se beneficiará con un adecuado registro y la 
transmisión de información, gestionando el mantenimiento y dedicación de tareas  
para cubrir las necesidades de las máquinas con el personal capacitado. 
 
 
0.2 ANTECEDENTES TEÓRICOS[3] 
 
A lo largo del proceso industrial vivido desde finales del siglo XIX, la función del 
mantenimiento ha pasado diferentes etapas. En los inicios de la revolución 
industrial, los propios operarios se encargaban de las operaciones de los equipos. 
Cuando las máquinas se fueron haciendo más complejas y la dedicación a  tareas 
de reparación aumentaba, empezaron  a crearse los primeros departamentos de 
mantenimiento, con una actividad diferenciada de los operarios de producción. Las 
tareas en estas dos épocas eran básicamente correctivas, dedicando todo su 
esfuerzo a solucionar las fallas que se producían en los equipos. 
 
A partir de la Primera Guerra Mundial, y sobre todo, de la Segunda, aparece el 
concepto fiabilidad, y los departamentos de mantenimiento buscan no sólo 
solucionar las fallas que se producen en los equipos, sino, sobre todo, prevenirlas, 
actuar para que no se produzcan. Esto supone crear una nueva figura en los 
departamentos de mantenimiento: personal cuya función es estudiar qué tareas de 
mantenimiento deben realizarse para evitar las fallas.El personal indirecto, que no 
está involucrado directamente en la realización de las tareas aumenta, y con él los 
costes de mantenimiento. Pero se busca aumentar y fiabilizar la producción, evitar 
las pérdidas por averías y sus costes asociados. Aparece el Mantenimiento 
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Preventivo, el Mantenimiento Predictivo, el Mantenimiento Proactivo, la Gestión de 
Mantenimiento Asistida por Ordenado (GMAO), y el Mantenimiento Basado en 
Fiabilidad (RCM).  
 
Paralelamente, sobre todo a partir de los años 80, comienza a introducirse la idea 
que puede ser rentable volver de nuevo al modelo inicial: que los operarios de 
producción se ocupen del mantenimiento de los equipos. Se desarrolla el TPM, o 
Mantenimiento Productivo Total, en el que algunas de las tareas normalmente 
realizadas por personal de mantenimiento son ahora realizadas por operarios de 
producción. 
 
El proceso de producción consiste en la transformación de materia prima, con un 
capital determinado hasta obtener el producto final. 
 
En general la actividad de la industria gráfica involucra las siguientes etapas 
fundamentales: Cliente, procesamiento de imagen (diseño), almacenamiento 
materia prima, pruebas, corte de papel, procesamiento de planchas, montaje, 
impresión, acabado y despacho. 
 
Es de gran importancia los diferentes tipos de impresiones que se encuentran en 
la industria, esto parte desde las especificaciones adecuadas para cada proceso 
de imprenta tales como la impresión litográfica offset, la serigrafía, la flexografía, 
etc.  
 
0.2.1 Impresión litográfica OFFSET. [4]La impresión offset es un método 
indirecto de reproducción de documentos e imágenes sobre papel u otros 
materiales similares, en el cual la imagen se transfiere desde una plancha metálica 
a una mantilla de caucho , y posteriormente al papel o material de soporte. 
 
El método usa tinta con base de aceite y agua. Las tintas impresas se combinan 
de dos maneras: una, por superposición de capas transparentes y delgadas, que 
dejan reflejar la luz y por adición óptica de los puntos en el ojo del observador. 
 
 Etapa de pre-impresión 
 
La pre-impresión comprende todas las operaciones de preparación  de la imagen y 
de la plancha de impresión. La actividad incluye la adecuación de los textos e 
imágenes suministrados por el cliente, a los formatos del material de soporte el 
cual en su gran mayoría es papel. 
 
 
 Etapa de montaje 
 
El montaje que es un proceso digital en el que se preparan los diseños para 
incluirlos en la misma plancha de impresión. 
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Por último, se suele realizar una prueba del producto final en que se ve si 
coinciden todos los elementos, si los colores son los adecuados y cuál será la 
forma final del trabajo una vez impreso así como para dar la conformidad de la 
imagen por parte del cliente (IHOBE,2005). 
 
 
 Etapa de revelado computador a plancha - CTP 
 
El revelado computador a plancha - CTP es una técnica mediante la cual las 
planchas de impresión son copiadas directamente desde el computador, por un 
sistema que utiliza rayo láser y que graba sobre positivo; es decir, el láser golpea 
las superficies donde no hay imagen, creando puntos perfectos donde sí hay 
imagen. Luego, la placa es pasada por un químico revelador que remueve las 
áreas expuestas al láser y la placa quede lista para la impresión. 
 
 
 Etapa de preparación del material de soporte 
 
Una vez preparada la plancha o de manera simultánea, se realiza la preparación 
del material de soporte de impresión, actividad que consiste en el corte con 
guillotina del formato correspondiente a la orden de producción. Algunos formatos 
no requieren este proceso y continúan a la etapa de impresión. 
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 Etapa de impresión litográfica offset 
 
Este procedimiento fue desarrollado por L. Senefelder en 1796, inicialmente 
ideado para reproducir escritos, dibujos y grabados sobre piedra, se extendió 
luego al realizarlo sobre metales como zinc, cobre, aluminio, cromo, etc., y es el 
procedimiento de impresión más ampliamente utilizado en la actualidad. Se utiliza 
para la elaboración de impresos publicitarios, libros, catálogos, reproducción de 
arte, etc. 
 
La técnica litográfica se basa en la repulsión recíproca entre sustancia lipófilas e 
hidrófilas (el agua rechaza a las tintas grasas); las zonas que imprimen y las zonas 
que no imprimen se encuentran al mismo nivel, por ello las matrices litográficas se 
llaman también planográficas. 
 
El método usa una tinta con base de aceite y agua. La imagen en la placa recibe 
la tinta y el resto la repele y absorbe el agua. La imagen entintada es transferida a 
otro rodillo llamado mantilla, el cual a su vez lo transfiere al sustrato. Por eso se le 
considera un método directo. 
 
En el sistema offset existen dos tipos de prensa que se diferencian por el sistema 
de alimentación de papel y la productividad. Las presas planas se utiliza para 
imprimir tiradas pequeñas, mientras las prensas de rodillos con elevada 
productividad, se utilizan para grandes tiradas[5] [6] (IHOBE, 2005). 
 
En el proceso de impresión se realizan tres etapas. 
 
En la primera etapa o prueba de impresión se realizan los ajustes necesarios para 
lograr la calidad solicitada por el cliente. Se optimiza la solución de fuente, los 
rodillos, las tintas, la velocidad de impresión y demás parámetros requeridos. 
 
En la segunda etapa o impresión propiamente dicha, la plancha recibe la solución 
de fuente y posteriormente la tinta, trasladando la imagen de la plancha a la 
mantilla de caucho, y de ésta al material de soporte. 
 
La tercera etapa comprende las operaciones de limpieza de las máquinas que se 
realiza cuando se ha terminado el trabajo de impresión, o cuando se requiere 
realizar cambios de color, debido a que los rodillos, mantillas, tinteros y demás 
aditamentos de la máquina quedan impregnados con los insumos iniciales. 
 
Las actividades comprenden la limpieza de rodillos, mantillas y tinteros, con paños 
-waypes-, los cuales son impregnados con solvente para coadyudar a la remoción. 
Adicionalmente, se utilizan espumas impregnadas con agua para remover los 
residuos de solvente. 
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 Etapa de acabado 
 
En esta etapa posterior a la impresión, se realizan procesos como el corte final 
con guillotina,  troquelado, plegado, cosido, plastificado y el terminado manual. 
 
 
0.2.2 Impresión digital. [4]En la impresión digital, la imagen impresa se crea 
directamente a partir de los datos digitales; es decir, a partir de los textos e 
imágenes creados con programas de diseño por computador. 
 
En este tipo de impresión no existen procesos intermedios de pre - impresión entre 
la creación del documento digital y el producto final. No se utilizan películas, 
planchas, equipos de exposición de planchas y no se utilizan químicos 
fotosensibles evitando la generación de residuos de revelado y fijado. 
 
 
0.2.3 Impresión serigráfica. [4]Es el método de impresión que funciona con base 
en la aplicación de tinta a una superficie a través de una plancha fotopolímera 
“esténcil”, montada sobre una malla fina de fibras sintéticas o hilos de metal, 
montadas sobre un bastidor.  
 
El estencil es creado por un proceso fotográfico que deja pasar la tinta por donde 
la emulsión ha sido expuesta a la luz. La tinta se esparce sobre la malla y se 
distribuye con un rasero para que pase por las áreas abiertas y plasme la imagen. 
Es uno de los procesos más versátiles ya que puede imprimir en casi cualquier 
superficie incluyendo: metal, vidrio, papel, plástico, tela o madera. 
 
 
0.2.4 Impresión flexográfica. [4]Es una técnica de impresión en relieve, puesto 
que las zonas de impresión de la plancha están realzadas respecto a la zona de 
no impresión. 
 
Las áreas de la imagen que están alzadas se entintan y son transferidas 
directamente al sustrato. 
 
El método se caracteriza por tener placas flexibles hechas de un fotopolímero, y 
por tintas de secado rápido y con base solvente o agua. 
 
Las tintas para flexografía son particularmente aptas para imprimir en una gran 
variedad de materiales, como acetato de celulosa, poliéster, polietileno, papel 
periódico, entre otros. 
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En su forma más simple y común el sistema de impresión por flexografía depende 
de cuatro partes fundamentales: 
 
 Rodillo del tintero 
 Rodillo dador o rodillo anilox 
 Rodillo porta-plancha 
 Rodillo de impresión 
 
Las impresoras suelen ser rotativas, y su principal diferencia con el resto de los 
sistemas de impresión es el modo en que la plancha fotopolímera para imprimir 
recibe la tinta. 
 
 
0.2.5 Impresión huecograbado. [4] 
 
Esta técnica difiere de la litografía, la técnica utilizada es llenar los huecos con 
tintas y el sobrante es limpiado del área de no impresión, antes que la superficie a 
ser impresa entre en contacto con el cilindro y extraiga la tinta de los huecos. 
 
Es utilizada especialmente para altos volúmenes en: envases, cajas, rotulados, 
catálogos, revistas y publicidad; donde se requiere gran velocidad y calidad de la 
publicación. 
 
 
0.3 MÁQUINAS 
 
Para efectuar el proceso, se cuenta con diferentes máquinas, desde la entrada 
hasta su producto final como son algunas: 
 
0.3.1 Cosedora: Máquina que se dispone para unir hojas de papel, plástico o 
láminas de madera situando una grapa. 
 
0.3.2 Encuadernadora: Permite realizar trabajos de encuadernación rústica con 
cubierta. 
 
0.3.3 Guillotina: Máquina que tiene como función cortar papel, de diferente ancho 
y alto, para la industria cumple su función para diferentes materiales como lo son: 
papel, cartón entre otros. 
 
0.3.4 Impresora OFFSET: La impresión offset se basa en el principio de 
repelencia del agua y el aceite. A unas planchas metálicas (generalmente de zinc) 
se les hace un proceso fotoquímico donde después de ser humedecida, ciertas 
zonas atraen la tinta, de origen oleoso, y otras la repelen. La imagen pasa 
indirectamente al papel desde un rodillo porta mantilla (caucho o goma) que recibe 
la tinta de la matriz porta imagen. 
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0.3.5 Intercaladora: Máquina encargada de ordenar en secuencia, situando varios 
elementos en un conjunto 
 
0.3.6 Plastificadora: Equipo compuesto esencialmente de dos cilindros lisos de 
acero que casi se tocan longitudinalmente, y giran en sentido contrario, laminan en 
caliente. 
 
0.3.7 Plegadora: Máquina utilizada en el área de post-prensa que tiene como 
finalidad realizar los diferentes tipos de plegados o dobleces a los impresos que 
requieren tal proceso. 
 
0.3.8 Troqueladora: Máquina encargada de ejercer presión sobre un troquel o 
matriz para cortar un material. Ésta se puede ajustar a la altura deseada ya que 
todos los troqueles no tienen el mismo tamaño. 
 
 
0.4 ANTECEDENTES PRÁCTICOS 
 
 
Múltiples trabajos de grado conducentes a elaborar planes de mantenimiento para 
diversas empresas del eje cafetero, han sido elaborados por estudiantes de la 
Universidad Tecnológica de Pereira. 
 
Dado que el presente proyecto se basó en diferentes documentos, entre los cuales 
se encuentran los siguientes proyectos de grado de la Universidad Tecnológica de 
Pereira, con el tema de mantenimiento: 
- Elaboración y sistematización de un plan de mantenimiento preventivo para la 
planta de producción de la empresa Flexco. [7] 
 
- Diseño de un plan de mantenimiento preventivo para las máquinas de 
confección de la empresa C.I NICOLE S.A. [8] 
 
- Diseño del plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria de la empresa 
ESPACIO GRÁFICO COMUNICACIONES S.A. [9] 
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0.5 OBJETIVOS 
 
 
0.5.1 Objetivo general. 
 
 
● Elaborar  plan de mantenimiento preventivo para la planta de producción de la 
empresa GRÁFICAS BUDA S.A.S. 
 
 
0.5.2 Objetivos específicos 
 
 
● Diagnosticar el estado actual de la función de mantenimiento (personal, 
recursos, máquinas) con el fin de identificar las condiciones y necesidades 
generales. 
 
● Realizar el inventario de máquinas y equipos, con el fin de especificar cuales 
estarán en el plan de mantenimiento.   
 
● Diseñar los formatos básicos para la gestión del Mantenimiento Preventivo.   
 
● Elaborar el plan de mantenimiento correctivo y preventivo estableciendo 
responsables. 
 
● Realizar capacitación al personal para el proceso futuro de implementación del 
plan de mantenimiento. 
 
 
0.6 ALCANCE 
 
 
El presente trabajo tuvo como alcance la elaboración del plan de mantenimiento 
preventivo para la planta de producción de la empresa Gráficas Buda S.A.S. 
 
Este proyecto tuvo como alcance la divulgación, elaboración y capacitación a los 
responsables de las máquinas, supervisor y  alta gerencia. 
 
Comprometiéndose en el mantenimiento y limpieza de la máquina, al poseer un 
control continuo y al día para conocimiento del estado real. 
 
El cual necesita una comunicación entre supervisor y responsable de la máquina 
para reemplazar las piezas desgastadas y evitar daños mayores, garantizando la 
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estabilidad y buen funcionamiento de las piezas mecánicas en momentos de alta 
producción y a su vez la durabilidad de la máquina. 
 
 
0.7 LIMITACIONES 
 
Al obtener la recopilación de información de la planta, se presentaron diferentes 
limitaciones como: 
 
● No se había designado un responsable para cada máquina. 
● Los registros de información no eran confiables. 
● Ausencia de antecedentes de algunas máquinas. 
● Falta de identificación de las piezas mecánicas con desgaste, cambio y 
seguimiento de actividades. 
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0.8 METODOLOGÍA 
 
 
Este estudio corresponde al tipo de investigación  de campo y aplicado, porque 
busca contribuir con la solución de un problema realizando un buen diseño de 
acuerdo a los datos consignados durante el proceso los cuales se centran en una 
realidad estudiada y aplicada porque está diseñada para resolver problemas 
prácticos, donde se propone mejorar la calidad del proceso y la seguridad,  el cual 
complementará el plan de mantenimiento y orienta a tomas de decisiones. 
 
La primera etapa fue la consolidación de información, análisis y clasificación 
dedocumentos para obtener detenidamente qué hacer con cada máquina. 
La segunda etapa consistió en el diagnóstico de la función actual del 
mantenimiento (personal, recursos y máquinas) en la empresa. 
La tercera etapa fue el censo  de las máquinas, basándose en las características 
de estas y clasificar cuales pertenecerán al plan de mantenimiento.  
 
Por esta razón, se elaboró el plan de mantenimiento preventivo, cumpliendo con 
los objetivos, reconstruyendo los formatos ya existentes, caracterizando los 
requerimientos, articulando toda la información adquirida durante el proceso. 
Por último se realizó la capacitación al personal que consiste en dar inicio a un 
proceso futuro de implementación donde se efectuó la explicación de cómo se 
debe hacer y qué factores se tienen en cuenta de acuerdo al plan elaborado, 
cumpliendo las especificaciones y recomendaciones propuestas. 
 
 
 
0.9 APLICACIÓN EN EL ÁREA 
 
 
El plan de mantenimiento buscó asegurar un mejor funcionamiento de las 
máquinas existentes en GRÁFICAS BUDA S.A.S. mejorando la calidad del 
producto y las utilidades de la empresa. 
Desarrollando una cultura de mantenimiento, asignando un responsable y 
estableciendo una rutina, haciendo los registros e identificando las diferentes 
necesidades de acuerdo al plan.  
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1. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 
 
 
1.1. RESEÑA HISTÓRICAGRÁFICAS BUDA S.A.S. 
 
 
“La empresa nace gracias al entusiasmo de sus fundadores y a un plan de 
estímulo para la creación de Pymes. Iniciando con tecnología tipográfica, 
adquiriendo equipos de segunda mano y cuyos procesos eran demasiado lentos 
para las necesidades del mercado. Durante el año 1983 se dieron los primeros 
pasos para adquirir la tecnología OFFSET, que reemplazó la tipografía, con el 
advenimiento de los computadores y su aplicación a la industria gráfica, así como 
la fabricación de impresión más veloces y compactas gracias al desarrollo de la 
electrónica. Durante los últimos años la empresa se ha dedicado a complementar 
sus procesos internos y está empezando a incursionar en la tecnología digital, que 
ha revolucionado la industria gráfica y que serán los retos para el futuro”. [5] 
 
GRÁFICAS BUDA S.A.S. es una empresa de comunicación gráfica, se ha 
propuesto con los requisitos de las normas para mantener el sistema de gestión 
de calidad, salud y seguridad en el trabajo, Ambiental y cadena de custodia para 
los productos certificados en FSC, el área productiva de la empresa está 
conformada por las secciones de: diseño, procesamiento de planchas, corte, 
impresión OFFSET y acabados; además en su portafolio ofrece el diseño, 
desarrollo y producción de libros, plegables, carpetas, volantes, etiquetas, revistas, 
tarjetas, talonarios, sobres, entre otras piezas publicitarias; teniendo como 
principal destino la región. 
 
La compañía sostiene una excelente imagen de confiabilidad y responsabilidad, 
cumpliendo las expectativas del cliente que benefician a la región promoviendo 
solución en cuanto reconocimiento en su actividad, exposición de la empresa, 
estímulo para la creatividad, orden y disciplina en las plantas, también 
personalización de la compañía. 
 
 
1.2. MISIÓN [6] 
 
 
“Creada en 1978 con sentido de servicio y esperando contribuir al crecimiento  y 
presentación nuestros clientes en  los aspectos de promoción y desarrollo de sus 
productos, ha implementado  procesos  en el diseño e impresión de piezas de 
comunicación gráfica que abarcan un amplio portafolio de acuerdo a las 
necesidades del mercado. Acorde a la evolución se ha especializado en la 
producción de libros, revistas, portafolios, etiquetas, agendas, y piezas 
publicitarias que impacten en el usuario final para crear valor y recordación, 
afianzando la imagen y la presentación de sus compañías”. 
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“La transformación tecnológica y las formas de comunicación han modelado las 
técnicas tradicionales de producción con servicios de impresión digital, material 
POP y piezas que ayuden a nuestros clientes a la consecución de su mercado 
objetivo. A la vez que se ha propuesto desarrollar piezas publicitarias que cumplan 
con el estándar FSC y que garanticen a sus clientes productos amigables con el 
medio ambiente”. 
 
 
1.3. VISIÓN [6] 
 
 
“Gráficas Buda en el 2020 será una empresa generadora de nuevas alternativas 
en el campo de la impresión; conservando la buena imagen, buscando la 
satisfacción de nuestros clientes, apoyándose en nueva tecnología y con talento 
humano capacitado”. 
 
“La solidez económica le permitirá rendir con tranquilidad y satisfacción logrando 
mejorar continuamente y alcanzando la sinergia en los procesos, asegurando la 
certificación en los diferentes Sistemas de Gestión”. 
 
 
1.4. LOCALIZACIÓN  
 
La empresa Gráficas Buda S.A.S se localiza en la Calle 15 No 6-23, Pereira, 
Risaralda, Colombia (Figura 1). 
 
Teléfono: (57-6) 3357235 
 
Email: www.graficasbuda.com 
 
 
 
Figura 1. Localización de la empresa. Fuente. Autor. 
 
  
   
25 
 
 
 
1.5. PLANTA 
 
 
Gráficas Buda S.A.S. posee una estructura organizacional formal de tipo vertical, 
cabe notar que la empresa es familiar, se involucran en el proceso: junta directiva, 
gerencia, jefe de planeación, auxiliar de producción y finalmente cada proceso. 
 
La empresa de industria gráfica es un sector donde su actividad principal 
reproducir impresos para diferentes productos en la industria, en gráficas buda se 
distribuye de la siguiente manera: 
 
1.5.1. Portafolio. Gráficas Buda S.A.S. cuenta con una línea de productos: 
 
● Comerciales (papelería de oficina). 
 
● Publicitarios: Plegables, afiches, etiquetas, bolsas ,almanaques, volantes. 
 
● Ayuda de ventas: Carnets, cajas, separadores, legajadores, catálogos, 
portafolios. 
 
● Editoriales: Revistas, periódicos, libros, agendas, cuadernos. 
 
 
1.5.2. Layout de la planta. [10]El layout es la distribución física de las 
instalaciones, determinando el tamaño, la forma y la localización de cada 
departamento en un área determinada. 
 
Para la empresa Gráficas Buda S.A.S.  se utiliza un layout en línea puesto que su 
producción es continua. Su objetivo es ordenar secuencialmente todo el equipo 
necesario para fabricar un producto. 
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LAYOUT 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 2. Layout de la planta. Fuente. Autor 
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1.5.3. Diagrama de flujo de la producción. [10]En el diagrama de flujo muestra el proceso utilizado generalmente en 
gráficas buda, el cual muestra la ruta si es para una impresión offset o impresión digital (figura 3) Se presenta el diagrama 
de flujo de la producción en la empresa 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 3. Diagrama de flujo de la producción. Fuente. Autor 
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1.6. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA GRÁFICAS BUDA S.A.S. 
 
 
Organigrama de la empresa gráficas buda S.A.S. (Figura 4) 
 
 
 
Figura 4. Organigrama Gráficas Buda S.A.S. Fuente. Gráficas Buda S.A.S.[3] 
 
 
 
1.7. DIAGNÓSTICO ACTUAL DE FUNCIÓN DEMANTENIMIENTO EN 
GRÁFICAS BUDA S.A.S. 
 
 
Al realizar el diagnóstico actual de la función de mantenimiento (personal, 
recursosy máquinas), se recopiló información y condiciones generales de las 
labores ejecutadas en las máquinas. 
 
Se establece que el mantenimiento en la empresa GRÁFICAS BUDA S.A.S. se 
encuentra como un proceso de apoyo, este se ha llevado a cabo por las 
recomendaciones del fabricante, el interés de la empresa de mantener sus 
equipos en adecuadas condiciones, basándose en su cumplimiento para una 
producción continua. 
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La organización tiene definido como objetivo para el mantenimiento, la 
conservación de las máquinas, apropiado para controlar la aplicación de un 
sistema de mantenimiento, las responsabilidades y las actividades a tener en 
cuenta antes, durante y posterior a la realización del mantenimiento y los 
instrumentos utilizados en la prestación del servicio. 
 
El departamento de mantenimiento en Gráficas Buda está dirigido por el jefe de 
planeación, encargado de producción y mantenimiento; éste funcionario organiza 
las labores de producción, teniendo en cuenta los tiempos programados para 
mantenimiento y viceversa, con los recursos disponibles en la empresa, se 
adquiere la opinión del experto de la empresa junto al operario quien la manipula 
en cuestión de cambios. Las decisiones de inversiones se consulta con 
gerencia;cada semestre se comunica al encargado del sistema de gestión, como 
se realizó el mantenimiento. 
 
El departamento de mantenimiento además del jefe de planeación, cuenta con el 
respaldo de los operarios, quienes tienen conocimientos técnicos y se encargan 
de realizar el mantenimiento en las impresoras offset, troqueladora y guillotina, las 
máquinas ubicadas en acabados, carecen de programación de mantenimiento, 
responsable e historial de la máquina. 
 
El departamento posee un presupuestopropio, el cual está 
destinadoespecíficamente para cambio de baterías de las impresoras offset, 
afilada de cuchillas y para mantenimiento correctivo. También para la compra de 
repuestos y herramientas.  
 
De acuerdo con los conocimientos adquiridos en las máquinas los operarios 
conocen algunos de los repuestos necesarios por si ocurre algún imprevisto, 
también posee un almacén con diversas herramientas que sirven para todas las 
maquinas, se encuentra herramientas de corte, de sujeción, para fijación y 
auxiliares, también se consigue instrumentos de medida, teniendo en cuenta que 
cada una posee herramienta personalizada 
 
Las impresoras offset, troqueladora y guillotina poseen un formato de 
mantenimiento el cual está diseñado a las especificaciones del fabricante, sin 
tener en cuenta si son las adecuadas para el mantenimiento en la empresa. 
 
El mantenimiento más riguroso está destinado a las impresoras offset, ya que son 
el pilar de la producción, estas poseen una programacióny disponibilidad de 
acuerdo a la producción que se lleve a cabo, cumpliendo con el mantenimiento en 
lubricación, limpieza y revisión de partes para que los trabajos sean productos 
conformes. 
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Para la guillotina se inicia el mantenimiento después de una revisión hecha por el 
técnico externo, quien recomienda el tipo de mantenimiento a llevar a cabo y las 
necesidades para el funcionamiento apropiado de la máquina; con lubricación, 
mantenimiento de bomba, limpieza y cuidados en el programador. 
 
De lo anterior se puede realizar un estado actual del mantenimiento en la empresa 
GRÁFICAS BUDA S.A.S. puesto que ha elaborado un reporte anual de algunas 
máquinas demostrando el manejo que se ha llevado; como la disponibilidad del 
equipo, mantenimiento correctivo, las acciones de mejora que se debe tener en 
cuenta. 
 
Los indicadores utilizados para el área de mantenimiento son: Cumplimiento en el 
mantenimiento, disponibilidad del equipo y paradas por correctivos, los cuales dan 
como resultado la recepción de datos de las máquinas, estos se analizan así: para 
el cumplimiento  del mantenimiento se efectúa con el mantenimiento realizado 
sobre mantenimiento programado, la disponibilidad del equipo es la medición del 
equipo sobre la medición del patróny las paradas por correctivos, es la 
comparación de paradas trimestre del año anterior versus paradas trimestre año 
actual. 
 
Se tiene en cuenta las necesidades de un plan de mantenimiento de acuerdo al 
diagnóstico y las necesidades encontradas, se busca soluciones que avancen y 
promuevan un producto de calidad. 
 
1.7.1. Descripción máquinas. Esta es una breve descripción del estado, 
funcionamiento de algunas máquinas en la empresa. 
 
1.7.1.1. Cosedora. La cosedora es de un solo cabezal y tienen una construcción 
maciza. Su máxima velocidad de cosido es de 160 – 225 grapas/min. 
 
Condiciones actuales. Se encuentra en buen estado y produciendo, en el 
cabezal tiene unos repuestos los cuales necesitan cambios, el reemplazo de estos 
se ve afectado por sus costos ya que son elevados y antiguos. Trabaja con un 
solo gancho (grueso). 
 
Las herramientas necesarias para el mantenimiento se encuentran ubicadas en el 
almacén. 
 
En la actualidad ella funciona bien, no posee tarjeta maestra, hoja de vida ni 
informes de mantenimiento, conserva el manual de usuario. 
 
1.7.1.2. Intercaladora y plegadora. Esta máquina posee dos módulos divididos 
entre compaginadora y plegadora; la primera se encuentra en buen estado y 
trabajando, posee diez (10) bandejas, tiene cinco (5) porta chupas por cada 
bandeja, se manipula por medio de un tablero numérico.  
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Condiciones actuales.La plegadora está trabajando y se encuentra en buenas 
condiciones, durante el proceso las bandas se descuadran y tuercen, se concluye 
que necesita cambio. 
 
En este tipo de máquinas sólo es preciso que el operario que la manipula, la 
conserva limpia y reporte condiciones fuera de lo normal. Por lo tanto no es 
necesaria ninguna herramienta para su manipulación. 
 
En la actualidad su disponibilidad es de un cincuenta por ciento al que debería 
trabajar, no posee tarjeta maestra, hoja de vida, no hay formato de limpieza y 
conserva reportes del técnico. Posee manuales de usuario 
 
 
1.7.1.3. Encuadernadora. Esta máquina se encuentra en funcionamiento en las 
instalaciones desde el año 2012, su función es encaratular libros con un espesor 
máximo de 50 mm y máxima longitud 317 mm. En la actualidad funciona bien, no 
posee tarjeta maestra, hoja de vida, ni informes de mantenimiento y conserva 
manual de usuario.  
 
Condiciones actuales. Se encuentra que la máquina necesita un responsable 
para mantenimiento y los cuidados con el compresor. 
 
 
1.7.1.4. Guillotina. La guillotina tiene como función la realización de corte para el 
inicio de impresión y para finalizar el acabado 
 
Condiciones actuales.Se encuentra en buenas condiciones puesto que su 
mantenimiento ha sido preventivo, adopta recomendaciones del técnico. Posee un 
programador, este facilita el corte. 
 
En el almacén se disponen de las herramientas necesarias para su 
mantenimiento. 
 
Posee tarjeta maestra, hoja de vida, manual de usuario e informes de 
mantenimiento. 
 
 
1.7.1.5. Troqueladora. 
 
Condiciones actuales.La máquina se encuentra en funcionamiento, sus 
funciones son imprimir y troquelar, en la actualidad solo se trabaja troquelando, 
tiene hoja de vida, se observa que cuando no trabaja se suspende la lubricación, 
no debería ser así, puesto que la máquina trabaje o no es necesario lubricar y 
limpiar para que su vida útil continúe. 
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1.7.1.6. Plastificadora. 
 
Condiciones actuales.La plastificadora se encuentra en buenas condiciones, 
posee dos (2) rodillos, uno cromado y otro de goma, se debe revisar empaque de 
rodamiento ya que no entra completamente, se ve holgado. 
 
En la actualidad ella funciona bien, no posee tarjeta maestra, hoja de vida, manual 
de usuario, ni informes de mantenimiento. 
 
Para su recomendable funcionamiento es necesaria la precaución en cuanto el 
proceso de corte, para que no afecte el rodillo de goma, no se debe ubicar las 
herramientas en la parte superior de la máquina; es necesario adecuar un formato 
de limpieza y mantenimiento. 
 
 
1.7.1.7. Plegadora. 
 
Condiciones actuales.Esta máquina se encuentra en funcionamiento en las 
instalaciones desde el año 2013, su función es plegar teniendo un tamaño 
determinado. En la actualidad ella funciona bien, no posee tarjeta maestra, hoja de 
vida ni informes de mantenimiento. Incluye manual de usuario. 
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2. DISEÑO PLAN DE MANTENIMIENTO 
 
 
En el capítulo anterior se diagnosticó la condición de mantenimiento actual en la 
empresa, se tuvo en cuenta el personal involucrado, máquinas y herramientas con 
el que se apoyó el plan para su realización 
 
En el presente capítulo se presenta el desarrollo del diseño de un plan de 
mantenimiento por interés de la empresa GRÁFICAS BUDA S.A.S., en una acción 
de mejora, acorde a las necesidades de la organización, para cumplir con su 
normatividad interna, de tal forma que se capacitará a las personas en el uso de 
éste. 
 
El plan de mantenimiento preventivo se realizó, ya que el mantenimiento correctivo 
presenta aspectos negativos que afectan la producción, por consiguiente se 
efectuó con el fin de contribuir en la disminución de paradas y mantenimientos de 
rápida intervención que produce fallas en la reparación y su funcionamiento. 
 
En el mantenimiento correctivo se cuenta con algunas ventajas como son: 
incremento de la habilidad técnica del trabajador y su jefe para la solución del 
problema, es rentable cuando se ejecuta de manera breve, sin afectar  la 
producción. 
 
De la misma forma el mantenimiento correctivo posee desventajas como lo son: 
las paradas y daños inadvertidos en la producción involucrada con costos, éste se 
repara con bajas probabilidades de una reparación definitiva ya que su prioridad 
está en activar la producción en el menor tiempo posible. 
 
El mantenimiento preventivo tiene la intención de mantener y restaurar una 
propiedad, asumiendo como acción el sostenimiento de la máquina en buen 
estado y que se permita la preservación y su mejora. 
Acompañado de una visión corporativa, de acuerdo a las metas trazadas y el 
modelo de la empresa, la capacitación e inversión para una estructura adecuada. 
 
Por estas razones se organizó el plan de mantenimiento preventivo del área de 
producción de acuerdo al modelo de la empresa, donde se determinó 
frecuencias/tiempos para las máquinas. 
 
 
  
   
34 
 
 
2.1. INVENTARIO 
 
 
El inventario consiste en cuantificar bienes, como lo son maquinaria y equipos, 
equipo de cómputo  y comunicación,  muebles y enseres que van a ser cubiertos 
por el plan de mantenimiento; para este caso consistió en el censo de las 
máquinas,  con el que se buscó controlar la documentación, repuestos y recursos 
de forma más proactiva[11]. Se tiene como consecuencia la información de los 
bienes actualizados, para cada sección o área. 
 
 
Las máquinas que se incluyeron en el plan de mantenimiento, se muestran en la 
tabla 1. La elección se hizo de acuerdo al análisis y clasificación de documentos 
de cada máquina; se encontró el código de activo fijo con el cual contablemente la 
empresa las había codificado, se indicó además si posee hoja de vida, registros y 
manual de operación. 
 
 
Tabla 1. Máquinas involucradas en el plan de mantenimiento 
 
CÓDIGO MÁQUINA 
HOJA DE 
VIDA 
REGISTROS 
MANUAL DE 
OPERACIÓN 
15200501 Intercaladora NO SI SI 
15200506 Cosedora NO NO SI 
15200503 Encuadernadora NO NO SI 
15200512 Guillotina SI SI SI 
15200502 
Impresora 
OFFSET 
SI SI SI 
15200505 
Impresora 
OFFSET 
SI SI SI 
15200508 Plastificadora NO NO NO 
15200598 Plegadora NO NO SI 
15200507 Plegadora NO NO SI 
15200504 Troqueladora SI NO SI 
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2.2 CODIFICACIÓN 
 
 
La codificación es una forma de referenciar la maquinaria dentro de una empresa. 
Se realiza para tener un control más estricto de las maquinas, nombrar las 
ordenes de trabajo, saber que se tiene dentro de la empresa identificando su 
ubicación en las diferentes secciones, entre otros.[11] 
 
Para codificar las maquinas presentes se decidió utilizar  dos letras y dos 
números, ya que la anterior codificación era extensa, complicada y no daba 
información referente a la ubicación de la maquina dentro de la empresa. Con las 
máquinas resultantes del inventario se aplicó un proceso de codificación de 
maquinaria para el área de producción.  
 
Primero para tener un fácil reconocimiento se revisó la ubicación de las máquinas 
en cada sección. Se continuó con el listado de máquinas de acuerdo a su sección 
de trabajo de acuerdo con la tabla 2, se visualizó que la empresa presenta cuatro 
secciones de trabajo divididas en impresión, corte, troquelado y terminados. 
 
 
Tabla 2. Listado de máquinas 
 
MÁQUINA SECCIÓN DE TRABAJO 
Impresora Offset Impresión 
Impresora Offset Impresión 
Guillotina Corte 
Pinza Troquelado 
Cosedora Terminados 
Intercaladora Terminados 
Encuadernadora Terminados 
Plastificadora Terminados 
Plegadora Terminados 
Plegadora Terminados 
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Posteriormente se hizo el nombramiento de las secciones con abreviaciones como 
se muestra en la tabla 3, para su codificación de manera sencilla y  coherente. 
 
 
Tabla 3. Nombramiento de sección 
  
Sección de trabajo Asignación 
Impresión IM 
Corte CT 
Troquelado TR 
Terminados TE 
 
 
Finalmente para una codificación adecuada de las máquinas se efectúo con el 
código para cada sección, maquina, cantidad en cada sección, como se muestra 
en la tabla 4. 
 
Tabla 4. Codificación máquinas 
 
MÁQUINA CÓDIGO 
Impresora Offset IM-01 
Impresora Offset IM-02 
Guillotina CT-01 
Pinza TR-01 
Cosedora TE-01 
Intercaladora TE-02 
Encuadernadora TE-03 
Plastificadora TE-04 
Plegadora TE-05 
Plegadora TE-06 
 
 
 
Se debe tener en cuenta que la codificación anterior solo manejó las máquinas 
que se incluyeron en el plan de mantenimiento, los motores, bombas o 
compresores poseen otra codificación definidapor la empresa. 
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2.3. TARJETA MAESTRA DE DATOS[4] [11] 
 
 
La tarjeta maestra es el documento donde se consigna informaciones importantes 
de las máquinas/equipos tales como: datos generales,  se consolidó con el fin de 
describir las características permanentes de la máquina, con el tipo de formato 
que se utiliza en la empresa, se determinó el número de formato, versión y 
revisión, esta también posee datos generales, dimensiones y peso; como se 
muestra en la figura 5; ésta incluye máquina, modelo, número de serie, marca, 
fabricante, color y año de instalación[2]. 
 
 
 
FO-MTTO-000 
Versión: 1 
Revisión: 1 
TARJETA MAESTRA 
 
 
DATOS GENERALES 
MÁQUINA:  CÓDIGO: 
MODELO: 
 
No. DE 
SERIE: 
 
MARCA: 
 
FABRICANTE: 
 
COLOR: 
 
AÑO DE INSTALACIÓN: 
 
 
DIMENSIONES 
LARGO ANCHO ALTO 
   
PESO 
 
 
 
Figura 5. Muestra tarjeta maestra, datos generales y dimensiones. Fuente: Autor 
 
 
 
También se describe si posee manuales o no y el código para cada manual como 
se puede ver en la figura 6, además se incluye la información comercial donde se 
especificó el proveedor con los datos del nombre, representante, país o ciudad, 
razón social, teléfono, email y página web. 
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MANUAL 
MANUAL CÓDIGO MANUAL 
SI NO  
 
INFORMACIÓN COMERCIAL 
PROVEEDOR No 1 
Nombre Representante País o ciudad Dirección 
    
Razón social empresa Teléfono Email Página web 
    
 
PROVEEDOR No 2 
Nombre Representante País o ciudad Dirección 
    
Razón social empresa Teléfono Email Página web 
    
 
  
Figura 6. Muestra tarjeta maestra de manual e información comercial. 
 
 
CLASIFICACIÓN DE TRABAJO 
Intermitente  ○ 1 Turno    ○ 2 Turnos    ○ Continuo     ○ Critico○ 
 
SERVICIO PARA OPERACIÓN 
ELECTRICIDAD OTROS 
TENSIÓN CORRIENTE POTENCIA 
   
 
 
Figura 7. Clasificación de trabajo y servicios para operación. Fuente: Autor 
 
 
Para establecer la rutina de mantenimiento fue necesario la clasificación de 
trabajo, también fue de vital importancia el servicio de operación de la máquina 
para determinar la entrada adecuada para un buen funcionamiento. 
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MOTOR ELÉCTRICO 
MARCA  MODELO PESO TAMAÑO SERIE TIPO HP RPM TENSIÓN 
CORRI
ENTE 
COS 
ɸ 
           
 
COMPRESOR 
MARCA SERIE PRESIÓN MÁXIMA 
PRESIÓN 
MÍNIMA 
MOTOR 
     
 
 
Figura 8. Características de componentes principales. Fuente: Autor 
 
 
En la figura 8, hace referencia a las características de componentes principales 
como lo son motores y/o bombas junto a las características específicas de cada 
máquina. 
 
Se propuso una tarjeta maestra que contenga la información suficiente para el 
encargado y responsable de la máquina, para que tenga fácil acceso a la 
información. 
 
En la figura 9, se presenta la tarjeta maestra de datos de la impresora offset, 
debidamente diligenciada. 
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TARJETA MAESTRA  Versión: 1 
FO-MTTO-006    Revisión: 1 
 
DATOS GENERALES 
MÁQUINA: IMPRESORA OFFSET CÓDIGO: IM-02 
MODELO: 
GTO 52 
No. DE 
SERIE: 
712340 
MARCA: 
HEIDELBERG 
FABRICANTE: 
HEIDELBERG  
COLOR: 
GRIS 
AÑO DE INSTALACIÓN: 
1995 
 
DIMENSIONES 
LARGO ANCHO ALTO 
 1,36 m 1,36 m 1,56 m 
PESO 
1400 kg 
 
MANUAL 
MANUAL CÓDIGOMANUAL 
SI● NO 
M-MTTO-022 
M-MTTO-023 
M-MTTO-024 
M-MTTO-025 
M-MTTO-026 
M-MTTO-027 
M-MTTO-028 
M-MTTO-029 
M-MTTO-030 
 
INFORMACIÓN COMERCIAL 
PROVEEDOR 
Nombre Representante País o ciudad Dirección 
Heidelberg Juan D. Gómez Medellín 
Calle 30 No. 43-17 of 
310 
Razón social 
empresa 
Teléfono Email Página web 
Heidelberg Colombia 
S.A. 
(+57 4) 2628571 Heidelberg.com.co www.heidelberg.com.co 
 
CLASIFICACIÓN DE TRABAJO 
Intermitente  ○ 1 Turno    ○ 2 Turnos    ○ Continuo     ○ Critico● 
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SERVICIOS PARA OPERACIÓN 
ELECTRICIDAD OTROS 
TENSIÓN CORRIENTE POTENCIA: 
2,0 kW a 190 … 350 V 
a 360 … 600 V 
25 A 
16 A 
 
 MOTOR ELÉCTRICO 
MARCA MODELO PESO TAMAÑO SERIE TIPO HP RPM TENSIÓN 
CORRIEN
TE COSɸ 
Panasonic EM-DBH - DBH-71M 97030106 
INDUC
CIÓN 
0,28 1750 220 1,2 0,7 
 
COMPRESOR 
MARCA SERIE 
PRESIÓN MÁXIMA 
DE TRABAJO 
PRESIÓN 
MÍNIMA DE 
TRABAJO 
MOTOR 
EVANS AN678992 125 MPa 60 MPa Siemens 
 
CARACTERÍSTICAS ESPECIFICAS 
 
Formatos 
Pliego máximo Pliego mínimo 
                              
Formato máx. de impresión Margen de pinza Material 
                (8 hasta 10) mm 0,4 mm 
 
Planchas 
Largo X Ancho Espesor 
40 X 51 cm Hasta 0,15 mm 
Rebaje cilindro portaplanchas Distancia borde delantero plancha hasta 
entrada de impresión 
0,03 mm 35 mm 
 
Velocidad de impresión 
Máxima Mínimo 
8000 pliegos/hora 3000 pliegos/hora 
 
Mantillas 
Largo X Ancho Espesor 
                1,9 mm 
Rebaje cilindro portamantilla Pliegos suplemento 
3 mm               
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Grupo entintador 
Rodillos dadores por cuerpo impresor Número de rodillos 
4 15 
Diámetro rodillos dadores 
45/47/49/51 mm 
 
Alturas de pila 
 
Marcador Salida 
40 cm 40 cm 
 
 
Figura 9. Tarjeta Maestra de impresora OFFSET. Fuente: Autor 
 
Las demás tarjetas maestras de datos pueden ser consultadas en el Anexo 1 
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2.4. HOJA DE VIDA MÁQUINA 
 
 
La hoja de vida es conocida en la industria como la bitácora de reparaciones, solo 
que la hoja de vida en mantenimiento puede ser simple o completa [N]; se tiene 
que la hoja de vida simple es únicamente el formato de reportes de 
mantenimientos, la hoja de vida compleja es aquella que involucra: tarjeta maestra 
de datos, Relación LEMI, instructivos, cronograma, rutinas básicas de 
mantenimiento, planos e historial[11]. 
 
En este caso se utilizó la hoja de vida compleja. 
 
La hoja de vida está diseñada de manera concisa donde se describe la actividad, 
fecha, repuestos y el responsable que realiza la tarea. 
 
 
 
 
Figura 10. Formato hoja de vida. Fuente: Autor 
 
 
Como se muestra en la figura 10, la Hoja de vida está dividida en dos partes: 
Información técnica y el historial. En la información técnica se puede encontrar 
datos como: máquina, código, número de serie, y ubicación. 
 
Para el historial se debe anotar, la fecha en que se inicia la actividad, acción que 
se desarrolla, la fecha en que finaliza, si se trata de un mantenimiento correctivo o 
preventivo, los repuestos necesarios y quien realizo la actividad como se muestra 
en la figura 11.  
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     HOJA DE VIDA MÁQUINA   Versión: 1.0 
FO-MTTO-011     Revisión: 1.0 
 
 
Máquina: GTO 52      Código: IM 02     No Serie: 0254876 
 
Ubicación: PREPRENSA 
 
 
Fecha 
inicio 
D/M/A 
Actividad 
Fecha 
final  
D/M/A 
Mtto 
Repuestos Responsable 
P C 
       
       
       
       
       
       
       
       
 
Figura 11. Hoja de vida máquina diligenciada. Fuente: Autor 
 
 
 
Las demás hojas de vida pueden ser consultadas en el Anexo 2
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2.5. RELACIÓN DE REQUERIMIENTOS 
 
Los requerimientos son las actividades de mantenimiento preventivo  para cada 
máquina y la relación de requerimientos es el listado que indica las actividades 
adecuadas para el mantenimiento de estas.[2] 
 
Estos requerimientos se basaron en los manuales, información disponible de las 
asociaciones de la industria de la comunicación gráfica e internet, conocimiento 
del operario y encargado y del historial de mantenimiento que existía en algunas 
de ellas. 
 
Estos se dividieron en cinco grupos: requerimientos de lubricación, mecánicos, 
eléctricos, instrumentales y civiles, presentados en las tablas 5, 6, 7, 8 y 9 que se 
muestran a continuación. 
 
Los requerimientos de lubricación se realizaron específicamente para cada 
máquina, ya que cada máquina se lubrica en puntos diferentes y de forma 
específica. Aunque las actividades de lubricación son rutinarias (normalmente 
semanales) se dejó un registro de los lubricantes utilizados.  
 
Para facilitar los procesos de lubricación en la empresa y aunque sea un poco 
redundante se concilio que para la facilidad de los operarios por venir, dejar en 
claro los puntos de lubricación y lubricantes requeridos para cada máquina. 
 
 
Tabla 5. Requerimientos eléctricos.Fuente: Autor. 
 
Actividad Código Frecuencia 
Revisar breaker principal E-01 Semanal 
Revisar estado de conexiones E-02 Semanal 
Revisar botón parada de emergencia E-03 Diario 
Revisar interruptores (luces, colchón de aire, línea de 
corte y encendido) 
E-04 Mensual 
Revisar estado de contactores E-05 Semanal 
Revisar regulador E-06 Semanal 
Revisar resistencia (escobillas, resortes) E-07 Mensual 
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Tabla 6. Requerimientos de lubricación.Fuente: Autor. 
 
Actividad Código Frecuencia 
Lubricación en cabezal L-01 Mensual 
Lubricación cuerpo L-02 Mensual 
Lubricación unidad principal  L-03 Semanal 
Lubricación de la abrazadera L-04 Mensual 
Lubricación de cadenas L-05 Mensual 
Lubricación engranajes  L-06 Mensual 
Lubricación guías portacuchillas L-07 Semanal 
Lubricación central L-08 Diario 
Lubricar cojinete del vástago de embolo en la bomba de 
aire 
L-09 Semanal 
Pinza oscilante (rulo de leva) LI L-10 Semanal 
Cilindro contrapresión (rulo de leva) LS L-11 Semanal 
Lubricar barra de tracción para las pinzas de alimentación 
(marcador) 
L-12 Mensual 
Lubricar alojamiento de la bomba de aire L-13 Mensual 
Lubricar guías delanteras L-14 Mensual 
Lubricar mecanismo mojador L-15 Mensual 
Lubricar mecanismo de tintaje L-16 Mensual 
Lubricar dispositivo especial freno del pliego L-17 Mensual 
Lubricar polea extensible en el motor L-18 Semestral 
Lubricar movimiento de la barra aspiradora L-19 Semestral 
Lubricar embolo bomba de aire L-20 Semestral 
Lubricar eje portapinza L-21 Semanal 
Lubricar levas de apertura L-22 Semanal 
Lubricar tambor de tinta L-23 Mensual 
Lubricar leva de mando y rodamiento de bolas L-24 Mensual 
Lubricar bases guía y pinzas L-25 Semanal 
Lubricar subidas y bajadas de mesa L-26 Semanal 
Lubricar palanca de embrague L-27 Semanal 
Lubricar varilla de velocidad L-28 Semanal 
Lubricar sellos protectores L-29 Semanal 
Lubricar ejes L-30 Mensual 
Lubricar tornillo sin fin L-31 Mensual 
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Tabla 7. Requerimientos mecánicos.Fuente: Autor. 
 
Actividad Código Frecuencia 
Revisar pedal M-01 Mensual 
Revisar correa de regulación V M-02 Mensual 
Comprobar nivel de aceite  M-03 Diario 
Drenar trampa de agua  M-04 Mensual 
Revisión de mangueras  M-05 Mensual 
Revisión de electroválvulas  M-06 Mensual 
Revisión puerta esmeriladora M-07 Semanal 
Comprobar  aceite en el depósito del empujador M-08 Semanal 
Cambiar aceite M-09 Trimestral 
Comprobar movimiento del empujador M-10 Diario 
Superficies de deslizamiento (laterales de rodillos, nervios 
guías y bridas) 
M-11 Semanal 
Partes móviles del pisapapel (pison) y portacuchillas M-12 Semanal 
Cambiar cuchilla (Nivelar cuchilla, Cambiar listón de 
corte, Limpieza guías portacuchillas) 
M-13 Quincenal 
Filtros M-14 Semanal 
Revisar  las guardas de seguridad M-15 Diario 
Comprobar estado de las cintas aspiradoras (también 
tensión) 
M-16 Mensual 
Revisar tablero M-17 Mensual 
Revisar bandejas M-18 Mensual 
Revisar flautas de aire (ventosas) M-19 Mensual 
Controlar tornillos para polvo M-20 Semanal 
Aspirar flautas de succión M-21 Semanal 
Revisar guías M-22 Semestral 
Cambio de batería m-23 Semestral 
 
 
 
 
 
Tabla 8. Requerimiento instrumental.Fuente: Autor. 
 
Actividad Código Frecuencia 
Comprobar  el sistema de medición (microcut) I-01 Semanal 
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Tabla 9. Requerimientos civiles. Fuente: Autor. 
 
Actividad Código Frecuencia 
Limpieza general de la máquina C-01 Semanal 
Limpieza interna parte delantera C-02 Semanal 
Limpieza esmeriladora C-03 Semanal 
Limpieza interna parte trasera C-04 Semanal 
Limpiar Tubo de recorrido  C-05 Semanal 
Limpiar las superficies de los cilindros y los aros contra 
remosqueo 
C-06 Diario 
Limpiar racleta (después de cada lavado) C-07 Diario 
Limpiar el tamiz de polvo y el filtro de aire de la bomba de 
aire 
C-08 Semanal 
Limpiar aros de medición C-09 Diario 
Limpiar aros de guía C-10 Diario 
Proteger los cilindros  C-11 Diario 
Limpiar poleas transportadoras C-12 Semanal 
Limpiar sensor en el alimentador  C-13 Mensual 
Limpiar sensor en la salida C-14 Quincenal 
Limpiar caja de motor C-15 Mensual 
Limpieza rodillos de transporte C-16 Semanal 
Limpieza correa de transporte C-17 Semanal 
Limpieza ruedas de caucho C-18 Semanal 
Limpieza ruedas de caucho transporte vertical C-19 Semanal 
Limpiar rodillos C-20 Semanal 
Limpiar rodillos de plegado C-21 Diario 
Limpiar compresor C-22 Semanal 
Limpiar bandejas (alimentación,  salida y circulación) C-23 Mensual 
Limpiar lamina C-24 Semanal 
Limpieza guías laterales, pisón y portacuchillas C-25 Mensual 
 
 
La recomendación general es hacer los instructivos necesarios, ni más ni menos, 
de tal manera que no se carezca de información necesaria, pero que tampoco se 
tenga un exceso de documentación.[12] 
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2.6. CARTA DE LUBRICACIÓN 
 
 
La lubricación es la aplicación de una capa de aceite o grasa, llamado lubricante, 
tiene como función disminuir la fricción y el desgaste de piezas, es necesario para 
reducir calor entre estas, ayuda a limpiar componentes y partículas contaminantes, 
mejorando la eficiencia de la máquina y su vida útil entre otros. 
 
Para un control adecuado del manejo de lubricantes en la empresa se realiza una 
carta de lubricación la cual indica los lubricantes que se utilizan en las máquinas, 
se puede estimar la cantidad. 
 
En la tabla 10 se enseña los aceites y grasas que se utilizan, se presenta un 
cuadro para estimar la cantidad que demanda cada máquina. 
 
Tabla 10. Cuadro de lubricantes. Fuente: Autor. 
 
 
Lubricantes 
 
Máquinas 
TELLUS 46 AEROSHELL 5 SHELL EP 2 
LUBRICANTE 
PENETRANTE     
5-56 CRC 
IMPRESORA 
OFFSET 1 
X  X X 
    
IMPRESORA 
OFFSET 2 
X  X X 
    
GUILLOTINA 
X  X  
    
TROQUELADORA 
X  X  
    
COSEDORA 
X    
    
INTERCALADORA 
    
    
ENCUADERNADORA 
    
    
PLASTIFICADORA 
 X   
    
PLEGADORA 1 
    
    
PLEGADORA 2 
  X X 
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Se registraron los lubricantes utilizados, también se hizo una lista de equivalentes, 
por si es necesario el cambio de marca, tal como se muestra en la tabla 11. 
 
Tabla 11. Equivalencias de lubricantes. Fuente Autor. [3] 
 
LUBRICANTE 
GRAFICAS BUDA 
EQUIVALENTE EQUIVALENTE EQUIVALENTE 
SHELL MOBIL TEXACO TERPEL 
TELLUS 46 DTEOIL 25 RANDOOILHD 46 HIDRAULICO ISO 46 
SPIRAX 85 W 140 GL-5 MOBILUBEHD 85 W 140 
GL-5 
HAVOLINEGEAR    85 W 
140 GL-5 SAE 85 W 140 GL-5 
ALVANIAEP 2 LITREXEP 2 - - 
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2.7. INSTRUCTIVOS 
 
 
En los numerales anteriores se realizó un listado de los requerimientos que 
involucran las máquinas y el cronograma sugerido. Para completar esta fase es 
necesario redactar los instructivos.[2] 
 
Un instructivo presenta el paso a paso para el adecuado desarrollo de la actividad, 
como se muestra en la figura 12; un instructivo consta de código de la tarea, 
nombre del instructivo, material necesario, personas a realizar el instructivo, 
frecuencia, pasos, tiempo estimado y medidas de seguridad. 
 
GRÁFICAS BUDA S.A.S. 
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
C-08 
 
BOMBA NEUMÁTICA 
Tamiz de retención del polvillo del papel 
 
Material Necesario 
-Wash 
-Paño 
-Balde 
 
Personas a realizar el procedimiento 
Una persona (1) 
 
Frecuencia 
Semanal 
 
Pasos a realizar este instructivo 
0. Des energizar la máquina 
1. Desenrosque de la bomba el tubo flexible 
2. Extráigase el tamiz y lávelo con Wash. 
3. Seque el tamiz con el paño y vuélvalo a colocar. 
 
T.E.E: 15 minutos 
 
Medidas de seguridad 
Utilizar guantes al manejar Wash 
 
 
Figura 12. Instructivo máquinaOffset. Fuente: Autor 
 
   
52 
 
Los instructivos se redactaron con ayuda del encargado de área, los manuales de 
usuario y los operarios; al revisar la información de las fuentes mencionadas 
anteriormente y aprobar la información entre ellas. Se hace efectiva la práctica de 
los instructivos redactados para las personas que están capacitadas a manipular 
la máquina. 
 
Los instructivos permiten transmitir el conocimiento continuamente, para que de 
esta forma se sigan los pasos adecuados, independiente de que haya cambios de 
personal; si se redactan y aplican adecuadamente los instructivos, se podrá 
prevenir el deterioro de la maquinaria a largo plazo, por incorrectas intervenciones.  
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2.8. TABLERO DE CONTROL  (ANEXO 3) 
 
 
El tablero de control es donde se organiza las actividades de mantenimiento en el 
transcurso del año para la empresa, diseñado con el fin de organizar tiempos y 
recursos (materiales a utilizar).[2] [11] 
 
Éste ayuda a distribuir las labores de mantenimiento a lo largo del año, haciendo 
menos frecuentes las paradas largas o constantes, lo que evita traumatismos en la 
producción de la empresa. 
 
En el caso de Gráficas Buda, fue elaborado por tiempo transcurrido, definiendo las 
frecuencias de cada máquina, regularmente el mantenimiento es semanal y las 
actividades diarias se vuelven de rutina, quiere decir que se realiza 
frecuentemente y se separa del tablero de control para que los mismos instructivos 
aparezcan en todas las semanas. 
 
Para el tablero de control se utilizó y se especificó un grupo de actividades que se 
realizan mensualmente, los mantenimientos quincenales, trimestrales y 
semestrales que se efectúan. 
 
El tablero de control se distribuyó de tal manera que los costos de mantenimiento 
y las paradas programadas de una maquina a otra fueran espaciados, como se 
visualiza en la tabla 12,  para permitir que cartera posea los recursos destinados al 
plan o el mantenimiento requerido en la empresa y no entorpecer la producción de 
la misma. 
 
 
 
Tabla 12. Tablero de control (segmento). Fuente: Autor. 
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2.9. RUTINA BÁSICA DE MANTENIMIENTO (RBM) 
 
 
La rutina básica de mantenimiento es el conjunto de actividades que se va a 
realizar y se hace para despejar el tablero de control tomando las actividades de 
realizaciones diarias y semanales, separando estas en dos tableros auxiliares.[11] 
 
La elaboración del plan de mantenimiento en la empresa se basó en un 
mantenimiento preventivo que involucró: tarjeta maestra de datos, Relación LEMI, 
instructivos, tablero de control y rutinas básicas de mantenimiento. 
 
 
2.9.1. Rutina básica diaria 
 
La rutina básica diaria de mantenimiento son las actividades que los operarios 
realizan cotidianamente, teniendo en cuenta las indicaciones y las fuentes 
mencionadas anteriormente. Los instructivos mencionados en la tabla 13 son 
aquellos que los operarios deben monitorear para un adecuado uso de la 
maquinaria.  
 
Tabla 13. Rutina Básica Diaria. Fuente: Autor. 
 
MÁQUINA RUTINA BÁSICA DIARIA 
COSEDORA - 
ENCUADERNADORA E-03/M-03 
GUILLOTINA M-03/M-10 
IMPRESORA OFFSET 1 E-03/C-06/C-07 
IMPRESORA OFFSET 2 E-03/M-15/C-10/C-11 
INTERCALADORA - 
TROQUELADORA - 
PLASTIFICADORA C-01/C-21 
PLEGADORA 1 E-03 
PLEGADORA 2 E-03 
 
 
Como se puede ver en tabla 13 no en todas las máquinas se menciona una RBM 
diaria, ya que por la poca frecuencia en su utilización y por las protecciones de 
estas mismas, solo se recomienda una limpieza para su manejo ocasional.  
 
  
   
55 
 
2.9.2. Rutina básica semanal 
 
 
La rutina básica semanal se recomienda normalmente realizarlo en el transcurso 
de la semana distribuyendo la carga de trabajo en el transcurso de esta. Por 
condiciones internas en la empresa, los días lunes al iniciar la jornada laboral y por 
restricciones dadas por gerencia se utilizan las primeras dos horas de la mañana 
para realizar la RBM semanal, visualizar en la tabla 16. 
 
 
Tabla 14. Rutina básica semanal. Fuente: Autor. 
 
 
  LUNES 
COSEDORA E-01/E-02/C-01 
ENCUADERNADORA 
E-01/E-02 
C-01/L-03 
C-02/M-07 
C-03/C-04/C-05 
GUILLOTINA 
E-01/E-02/I-01 
M-08/M-11 
M-12/L-07 
IMPRESORA OFFSET 1 
E-01/E-02 
E-05/C-08/L-05 
L-09/L-10/L-11 
IMPRESORA OFFSET 2 
E-01/E-02 
E-05/C-12/L-05 
L-09/L-10/L-14 
L-16/L-21/L-22 
INTERCALADORA 
E-01/E-02 
E-06/C-01/C-16 
C-18/C-19/C-20 
TROQUELADORA 
E-01/E-02 
M-14/M-20 
M-21/L-25/L-26 
L-27/L-28/C-01 
PLASTIFICADORA E-01/E-02 
E-05/L-29 
PLEGADORA 1 E-01/E-02 
C-01/C-17/C-22 
PLEGADORA 2 E-01/E-02/C-01 
C-22/C-24/C-25 
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2.10. ORDEN DE TRABAJO 
 
 
La orden de trabajo (OT) es un documento que se entrega al responsable de 
ejecutar una labor, con el fin de que sea realizada a la máquina requerida, al 
subsistema pertinente, en el momento adecuado y por la persona adecuada.[2] 
 
La Orden de Trabajo posee los siguientes campos generales: número de orden, 
fecha, información del solicitante, indicación de la máquina a ser intervenida y su 
ubicación, el tipo de orden, la prioridad de ejecución, el tipo de trabajo (para saber 
si es necesario contratar terceros o lo puede realizar el personal de la empresa), la 
descripción de la orden (el por qué de la OT). Se ofrece un ejemplo en la figura 14. 
 
Una vez culminada la OT, el ejecutante debe retroalimentarla, es decir, describir el 
trabajo ejecutado, también el control de tiempos, los materiales, repuestos 
utilizados; con esta información el responsable del área de mantenimiento puede 
estimar los repuestos y materiales a utilizar, el será el encargado de procesar la 
información suministrada por el ejecutante, para el apropiado funcionamiento de 
esta área en la empresa. 
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  ORDEN DE TRABAJO   Versión: 1.0 
FO-MTTO-026    Revisión: 1.0 
 
No. Orden Fecha Solicitado por 
Máquina Ubicación 
Tipo de orden 
Correctivo (  )                 Preventivo (  ) 
Programado (  ) 
Prioridad 
Urgente(  ) 
Programada (  ) 
Tipo de trabajo 
Mecánico (  )        Eléctrico (  )        Instrumental (  )        Otro (  )  Cual  
 
DESCRIPCIÓN DE LA ORDEN 
 
 
DEBE SER DILIGENCIADO POR EL RESPONSABLE DE MANTENIMIENTO  
 
TRABAJO EJECUTADO 
 
 
 
CONTROL DE TIEMPOS 
 FECHA / HORA 
INICIO 
FECHA / HORA 
FINAL 
DURACIÓN 
(DÍAS-H) 
PROGRAMADO     
REAL    
 
GASTO REAL 
DESCRIPCIÓN SERVICIO MATERIAL 
CANTIDAD 
VALOR 
ESTIMADO REAL 
     
     
     
     
 
Realizado por Revisado por Aprobado por 
   
 
Figura 13. Formato Orden de Trabajo. Fuente: Autor. 
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3. CAPACITACIÓN 
 
 
Una vez diseñado el plan de mantenimiento LEMI para Gráficas Buda, se validó 
con la gerencia, la pertinencia de efectuar unas capacitaciones, con el objetivo de 
explicarle a los trabajadores los diferentes formatos, instructivos y tableros que se 
utilizarán en el plan de mantenimiento. 
 
La realización de capacitación al personal consistió en dar inicio a un proceso 
futuro de implementación donde se efectuó la explicación de cómo se debe hacer 
y qué factores se deben tener en cuenta de acuerdo al plan elaborado, cumpliendo 
las especificaciones y recomendaciones propuestas. 
 
Para la aplicación y administración del plan de mantenimiento creado y 
dependiendo del área se asignó un responsable o encargado; como se ve en la 
figura 15, se reunieron a los operarios de las máquinas offset, para presentarles el 
cambio del formato en éstas. 
 
Para el programa de capacitación se había estudiado la debilidad de los formatos 
existentes en la empresa, puesto que su diligenciamiento se tornaba largo y 
aunque en un principio se realizaban a conciencia y de forma adecuada con el 
tiempo se volvieron repetitivos. Otra de las debilidades que se encuentran es que 
algunas máquinas no poseían hojas de vida, formatos de rutina, entre otros. 
 
En el punto de vista del conocimiento técnico y las habilidades de los operarios, 
Graficas Buda se encontró en buenas condiciones los operarios tenían habilidades 
necesarias, conocimiento de las maquinas y su funcionamiento para realizar su 
mantenimiento, la única debilidad no haber revisado la bibliografía existente dentro 
de la empresa como lo son los manuales de operación, mantenimiento, entre otros 
para algunas acciones que ayudan o facilitan el buen mantenimiento de las 
máquinas. 
 
De esta forma primero se hizo la presentación de la idea que se poseía para la 
elaboración del plan de mantenimiento y exponer mi función dentro de la empresa, 
la cual consistió en principio en observar de las actividades de mantenimiento que 
realizaban los encargados de las máquinas y realizar un estudio en la 
documentación que la empresa poseía para un adecuado plan de mantenimiento. 
 
Posteriormente en horas de la mañana los días lunes después de realizar el 
mantenimiento y al observar las actividades de mantenimiento que los empleados 
realizaban se practicó la manera adecuada de llenar los formatos, concientizando 
a cada empleado la importancia que los formatos tienen a la hora de prevenir 
fallas intempestivas, la vitalidad y la importancia que cada uno de ellos tiene para 
la empresa.   
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Figura 14.Reunión encargado de mantenimiento y operarios de máquinas OFFSET. Fuente: Autor. 
 
 
Se observó la destreza de los operarios, el conocimiento adquirido de cada 
máquina para saber a quién responsabilizar en el área de terminados, ya que 
estas fueron las máquinas que complementaron el plan.  
 
 
 
Figura 15. Mantenimiento preventivo cambio de batería. Fuente: Autor. 
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Así que se presentó y concientizó a los integrantes de la empresa en la 
importancia del plan de mantenimiento y los beneficios que puede traer a largo 
plazo, en consecuencia con un mantenimiento preventivo los operarios conocerán 
mejor la máquina y poseer menos inconvenientes con estas, la empresa 
veraretribuido en disminución de costos, por lo tanto se muestra en la figura 16,17, 
18, y 19. 
 
 
 
Figura 16. Lubricación máquina OFFSET. Fuente: Autor. 
 
 
 
Figura 17. Lubricación en máquina de terminados. Fuente: Autor. 
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En la figura 18, se visualiza la lubricación dada para la máquina de plastificado y 
los cuidados que requieren los rodillos. 
 
La limpieza, base importante del mantenimiento y cuidado de la máquina se 
muestra en la figura 19, en la intercaladora porque previene que los rodillos se 
deslicen y las chupas tengan buen agarre.  
 
 
 
Figura 18. Limpieza de máquina intercaladora. Fuente: Autor. 
 
Durante la elaboración del plan de mantenimiento se organizo una fecha para la 
revisión, observación o realización de un tema o actividad en el área de 
mantenimiento, en la tabla 15 se visualiza algunas de las actividades que se 
realizaron antes,durante y finalizando el proyecto. 
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Tabla 15. Actividades realizadas para el proyecto de grado. Fuente: Autor. 
 
FECHA 
INTENSIDAD 
HORARIA (MIN) 
TEMA/ACTIVIDAD 
21 de mayo de 2015 30 Presentación ante los empleados 
25 de mayo de 2015 180 Diagnóstico de las máquinas 
1 de junio de 2015 150 Observación del mantenimiento 
16 de junio de 2015 90 
Revisar y conversar sobre el mantenimiento en 
la empresa 
19 al 20 de junio de 2015 720 Revisión de manuales y formatos existentes 
23 de junio de 2015 96 Inventario de máquinas 
27 de junio de 2015 90 
Observar el mantenimiento y la froma de 
diligenciar los formatos 
21 de julio de 2015 120 
Reunión con el jefe de planeación y gerencia 
para entrega de tareas 
25 de julio de 2015 360 Organizar documentos de mantenimiento 
5 de agosto de 2015 120 
Conversatorio de misión, visión y políticas de la 
empresa 
11 de agosto de 2015 90 
Acompañamiento del jefe planeación en la 
revisión de repuestos 
19 de agosto de 2015 60 Adecación de formatos con el encargado 
08 de octubre de 2015 60 Capacitación en los formatos de la máquina 
21 de octubre de 2015 150 Observar mantenimiento en la empresa 
26 de octubre de 2015 180 
Reunión para presentar los documentos de 
tarjetas maestras, hojas de vida y formatos de 
mantenimiento 
 
 
Los registros de mantenimientos y acompañamiento también se realizaron durante 
la semana, se hicieron reuniones de manejo de máquinas, ya que su uso puede 
mejorar y agilizar el proceso  
 
Finalmente se capacito a cada una de las personas que estarán involucradas en el 
futuro plan de mantenimiento de la empresa en las actividades correspondientes. 
  
   
63 
 
4. SISTEMATIZACIÓN BÁSICA 
 
 
La sistematización básica es una herramienta asistida por un computador, 
sirviendo para la gestión de documentos de mantenimiento en cuanto a la 
información en este caso: inventario de máquinas, tarjetas maestras de las 
maquinas incluidas en el plan, hoja de vida máquina y los tableros de control para 
el año que se programe. 
 
Este beneficia a la empresa para que la información de mantenimiento la 
encuentren de acceso rápido en cualquier momento, también para el control de 
sus actividades y programación de mantenimiento y producción. 
 
Para la elaboración del programa se escogió Microsoft office Excel y Microsoft 
office Word, puesto que la empresa posee licencias de este, además contando 
con la facilidad del manejo por parte de los encargados y posibilidad de 
mejoramiento para futuros cambios o modificaciones. 
 
 
4.1. MENÚ PRINCIPAL  
 
En el momento de abrir el documento se despliega el menú principal como se 
muestra en la figura 19. Esta contiene los links para dirigir a inventario de 
máquina, tarjetas maestras, tablero de control y hojas de vida.  
 
 
 
 
Figura 19. Menú principal herramienta asistida por computador. Fuente: Autor. 
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4.1.1. Inventario de maquinas. 
 
Este link permite ver el inventario de las maquinas que se encuentran en el plan, 
su ubicación y el código, añade un botón para volver al menú principal. 
 
 
 
Figura 20. Link inventario de máquinas. Fuente. Autor 
 
 
4.1.2. Tarjeta maestra de datos. 
 
 
Para la figura 21, se presenta el programa con un listado de las maquinas, al 
presionar lamáquina de interés se abre un documento Word. 
 
 
 
Figura 21. Link tarjeta maestra de datos 
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4.1.3. Tablero de control. 
 
 
Al elegir la opción de tablero de control, accede a ver el tablero de control y su 
organización como se visualiza en la figura 22. 
 
 
Figura 22.Link tablero de control. Fuente: Autor 
 
4.1.4. Hoja de vida máquina. 
 
Finalmente se encuentra las hojas de vida de todas las maquinas para que 
puedan diligenciar lo que reporten los operarios, también posee el botón volver 
como se visualiza en la figura 23. 
 
 
 
 
Figura 23.Link hoja de vida. Fuente: Autor.  
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CONCLUSIONES 
 
 
Por consiguiente al formalizar la elaboración del plan de mantenimiento preventivo 
para el área de producción en la empresa Gráficas Buda S.A.S. se concluye: 
 
Se identificó y diagnosticó el estado actual y las funciones de las máquinas, para 
el conocimiento de sus necesidades. 
 
Se realizó el inventario de máquinas, seleccionando las que se encontrarían en el 
plan de mantenimiento. 
 
Se elaboraron formatos de tarjetas maestras para el reconocimiento técnico. 
 
Se adecuó el formato de hoja de vida máquina para tener historial del 
mantenimiento correctivo y preventivo que se realice a las máquinas. 
 
Se elaboró una lista de requerimientos LEMI para el mantenimiento de las 
maquinas, enfatizando la importancia de las maquinas offset en la empresa. 
 
Se efectúo una carta de lubricación par el control y consumo de estos, con sus 
equivalentes en el mercado por si descontinúan o quieren modificar alguno. 
 
Se realizó instructivo de los requerimientos para organizar y plasmar de forma 
física los conocimientos de los empleados y complementarlo con la información 
disponible en los manuales. 
 
Se propuso una rutina básica de mantenimiento de acuerdo al tiempo programado 
para el mantenimiento en la empresa y a las necesidades de esta. 
 
Se desarrolló la documentación necesaria para llevar a cabo un mantenimiento 
preventivo como formatos, hojas de vida, entre otros. 
 
Se elaboró el plan de mantenimiento preventivo para el área de producción de la 
empresa Gráficas Buda. 
 
Se capacitó a los encargados de las máquinas para un proceso futuro de 
implementación. 
 
Se diseño un programa básico de mantenimiento, para un acceso rápido a la 
documentación elaborada en el plan de mantenimiento. 
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RECOMENDACIONES 
 
 
Al desarrollar la elaboración del plan de mantenimiento de empresa Gráficas Buda 
S.A.S. se recomienda: 
 
La implementación del plan de  mantenimiento, después de haber invertido tiempo 
y capacitación en sus empleados. 
 
Continuar en un proceso de mejora continua, retroalimentándose con la 
documentación desarrollada, el trabajo de los empleados y nuevos conocimientos 
que se genere y encuentre en la bibliografía. 
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ANEXOS 
 
 
 
ANEXO 1. TARJETAS MAESTRAS DE DATOS DE LAS MÁQUINAS. 
 
ANEXO 2. HOJAS DE VIDA MÁQUINA. 
 
ANEXO 3. TABLERO DE CONTROL. 
 
 
 
 
